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Abstract of EP1 138272 

Artificial tooth replacements are formed by placing a heated 
aromatic thermoplastic material (16) between a shaped 
punch (2) and die (1) and pressing to shape. The punch (2) 
and die (1) are made from the impressions by using a wax 
model. The mold material (5, 8) is heated to set it and then 
heated to a higher temperature to bum off the wax model. 
The die cavity (3.1) has an extension channel to 
accommodate displaced air. For some shapes the material is 
supplied in sheet form. 
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(54) Verfahren zur Herstellung von Zahnersatz 

(57) Ein Zahnersatz (17) wird durch Pressen einer 
erwarmten Pressmasse (16) aus einem aromatischen 



Thermoplast zwischen einer Form (1) und einem Ge- 
genstempel (2) hergestellt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zur Herstellung von Zahnersatz, der zumindest teitwei- 
se aus einem aromatischen Thermoplast besteht. 
[0002] Ein solcher Zahnersatz ist bereits bekannt. So 
gent aus DE 44 20 044 Al ein Zahnersatz hervor, der 
zur Befestigung an den naturlichen Zahnen drahtformi- 
ge Befestigungselemente aufweist, die aus einem aro- 
matischen Thermoplast bestehen. 
[0003] Nach EP 0 91 7 860 A2 werden Teile des Zahn- 
ersatzes, wie Prothesesattel bei abnehmbarem Zahn- 
ersatz, oder bei festsitzendem Zahnersatz kappenfor- 
mige Teile, die auf die Restzahne geklebt oder zemen- 
tiert werden, durch SpritzguB aus einem aromatischen 
Thermoplast hergestellt. 

[0004] Mit diesem bekannten Zahnersatz werden 
zwar gegenuber dem bekannten Zahnersatz aus Metal! 
wesentliche Vorteile erzielt, insbesondere Vermeidung 
von Allergien, keine das Aussehen beeintrachtigenden 
Reflexionen im sichtbaren Mundbereich und keine 
durch die hohe Warmeleitfahigkeit von Metall bedingten 
unangenehmen Temperaturunterschiede im Mund. Bel 
dem bekannten Zahnersatz sind jedoch nur bestimmte 
Teile aus aromatischem Thermoplast hergestellt, nach 
der DE 44 20 044 A1 eben die drahtformigen Befesti- 
gungselemente, und, da die Festigkeit spritzgegosse- 
ner Teile zu wiinschen ubrig laBt, auch nach EP 0 917 
860 A2 eher nur weniger belastete Teile. 
[0005] Zudemweist das Verfahren nach EP 0 91 7 860 
A2 den Nachteil auf, dass die porose Masse in der das 
aus Wachs modellierte Zahnersatzteil angeordnet wer- 
den muss, beim Spritzgief3en Sprunge bekommen 
kann. 

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, ein einfacheres 
Verfahren zur Herstellung eines Zahnersatzes hoher 
Festigkeit aus Kunststoff zur Verfiigung zu stellen. 
[0007] Dies wird erfindungsgemaB mit dem im An- 
spruch 1 gekennzeichneten Verfahren erreicht. In den 
Unteranspruchen sind vorteilhafte Ausgestaltungen der 
Erfindung wiedergegeben. 

[0008] Nach der Erfindung wird der Zahnersatz durch 
Pressen einer erwarmten Pressmasse aus einem aro- 
matischen Thermoplast zwischen einer Form und ei- 
nem Gegenstempel gebildet. Dadurch tritt uberraschen- 
derweise das eher sprode Verhalten spritzgegossener 
Zahnersatzteile aus aromatischem Thermoplast nicht 
auf. Moglicherweise hangt dies damit zusammen, daB 
die Angusse an den spritzgegossenen Teilen zur Bil- 
dung von Schwachstellen fuhren. 
[0009] Als aromatischer Thermoplast kann erfin- 
dungsgemaB beispielsweise Polyetheretherketon 
PEEK eingesetzt werden. Auch konnen sulfonsaure- 
gruppenhaltige aromatische Thermoplasten eingesetzt 
werden, insbesondere Polyethersulfon (PES) oder Po- 
lysulfon (PSU) der allgemeinen Fonnel {R 1 - O - R 2 - 
S0 2 } n , worin R1 und R2 aromatische Reste sind. 
[0010] Der aromatische Thermoplast kann zur Erho- 



hung der Festigkeit, insbesondere Druckfestigkeit, Fiill- 
stoffe enthalten. Auch kann durch den Fullstoff die Far- 
be der naturlichen Zahne zumindest angenahert wer- 
den. 

5 [001 1 ] Da durch den Fullstoff im allgemeinen die Ela- 
stizitat herabgesetzt wird, werden Teile, die eher ela- 
stisch sein soilen, wie die Gaumenplatte, aus ungefull- 
tem oder nur wenig Fullstoff enthaltendem aromati- 
schen Thermoplast hergestellt. 

10 [0012] Als Fullstoffe konnen Titandioxid, Kaolin, Talg, 
Kreide, gemahlene Glasfasem oder Mikroglaskugel- 
chen eingesetzt werden. Der Gehalt der Fullstoffe be- 
tragt dabei vorzugsweise nicht mehr als 60 Vol.-%, ins- 
besondere hochstens 40 Vol.-%. Die gemahlenen Glas- 

15 fasern konnen eine Lange von 0,3 bis 1 ,5 mm besitzen. 
Vorzugsweise sind sie jedoch weniger ais 1 mm lang. 
DieKorngroBederubrigen, nicht faserformigen Fullstof- 
fe betragt hingegen hochstens 1 00 um So werden die 
Mikroglaskugelchen vorzugsweise mit einer Teilchen- 

20 groBe von 5 bis 80 um eingesetzt, Kaolin beispielsweise 
mit einer TeilchengroBe von 0,3 bis 3 um Die obere 
Grenze des Fullstoffgehalts liegt dort, wo das FlieBver- 
halten der Pressmasse beeintrachtigt wird. Um eine 
weiBe Faroe zu erhalten, kann insbesondere Titandi- 

25 oxid als Fullstoff eingesetzt werden. 

[0013] Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren 
kann sowohl abnehmbarer Zahnersatz wie festsitzen- 
der Zahnersatz oder kombinierter abnehmbarer und 
festsitzender Zahnersatz hergestellt werden. Dabei 

30 kann der gesamte Zahnersatz nach dem erfindungsge- 
maBen Verfahren aus einem aromatischen Thermo- 
plast, also eine Vollprothese hergestellt werden, oder 
nur Teile davon, insbesondere alle Teile, die bisher aus 
Metall hergestellt werden. 

35 [0014] So kann bei abnehmbarem Zahnersatz erfin- 
dungsgemaB beispielssweise der Prothesesattel oder 
Prothesen basis aus aromatischem Thermoplast herge- 
stellt sein, der mit Retentionen zur Befestigung der Pro- 
thesezahne versehen ist. 

40 [0015] Wenn der abnehmbare Zahnersatz mehrere 
Prothesesattel aufweist, konnen diese einstuckig durch 
einen Bugel und/oder eine Gaumenplatte miteinander 
verbunden sein. Die Prothesesattel und der Bugel bzw. 
die Gaumenplatte konnen also aus einem einzigen 

45 Pressteil aus dem aromatischen Thermoplast beste- 
hen. 

[0016] Der festsitzende Zahnersatz kann beispiels- 
weise eine Krone oder Brucke sein, die erfindungsge- 
maB ganz aus dem aromatischen Thermoplast beste- 

50 hen konnen, zumindest jedoch deren Gerust. Desglei- 
chen kann ein Inlay erfindungsgemaB aus einem aro- 
matischen Thermoplast hergestellt werden, zumindest 
jedoch dessen noch zu verblendende Unterlage. 
[0017] Der Begriff Zahnersatz ist erfindungsgemaB 

55 weit auszulegen. So erfasst er z.B. auch in den Kiefer- 
knochen eingesetzte Implantate, an denen weiterer 
Zahnersatz befestigt wird. 

[0018] Das erfindungsgemaBe Verfahren kann auf 
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unterschiedliche Art und Weise durchgefuhrt werden. 
[0019] Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
wird beispielsweise eine Form und ein Gegenstempel 
hergestellt, die jeweils mit wenigstens einer Verliefung 
versehen sind. Die Vertiefung in der Form und die ge- 5 
genuberliegende Vertiefung in dem Gegenstempel 
oder, bei mehreren Vertiefungen in der Form und dem 
Gegenstempel, jede Vertiefung in der Form undjedege- 
genuberliegende Vertiefung in dem Gegenstempel bil- 
den dabei einen Hohlraum, der dem herzustellenden 
Zahnersatz Oder Zahnersatzteil entspricht. 
[0020] Urn eine solche Form bzw. einen solchen Ge- 
genstempel herzustellen, wird zunachst aus einem Ab- 
druck ein Modell hergestellt. An dem Modell wird mit ei- 
nem modellierbaren, ruckstandslos verbrennbaren Ma- 
terial, beispielsweise Wachs, der herzustellende Zahn- 
ersatz bzw. das herzustellende Zahnersatzteil model- 
liert. Der modellierte Zahnersatz oder das modellierte 
Zahnersatzteil wird dann mit einem Abschnitt in eine 
aushartbare hitzebestandige Masse in der Form und mit 
seinem anderen Abschnitt in eine aushartbare hitzebe- 
standige Masse in dem Gegenstempel eingebettet. An- 
schlieBend wird die Masse in den beiden Formen bei 
einer ersten Temperatur, beispielsweise Raumtempera- 
tur, ausgehartet. Nach dem Ausharten der hitzebestan- 
digen Masse wird auf eine zweite hohere Temperatur 
erwarmt, bei der der z.B. aus Wachs oder dergleichen 
brennbaren Material modellierte Zahnersatz bzw. das 
modellierte Zahnersatzteil verbrennt. Die Vertiefungen 
in der Form und dem Gegenstempel nach dem Verbren- 
nen des modellierten Zahnersatzes bzw. modellierten 
Zahnersatzteiles bilden dann zusammen einen dem 
herzustellenden Zahnersatz bzw. Zahnersatzteil ent- 
sprechenden Hohlraum zum Pressen des Zahnersat- 
zes mit einer. Pressmasse aus einem aromatischen 
Thermoplast. 

[0021] Die aushartbare hitzebestandige Masse wird 
durch eine pastose, plastische Masse gebildet, z.B. wie 
sie im zahntechnischen Bereich bekannt ist, beispiels- 
weise eine Silicat-, Graphit- oder Gips-Masse, die bei 
Raumtemperatur aushartet. Das Verbrennen der mo- 
dellierten Wachsform kann in einem Ofen durchgefuhrt 
werden, beispielsweise bei 400 bis 600°C. 
[0022] Die Pressmasse aus aromatischem Thermo- 
plast kann durch ein Pulver, Granulat oder Schnitzel ge- 
bildet werden. Vorzugsweise wird jedoch ein Halbzeug, 
beispielsweise eine Platte oder ein kleiner Block aus 
aromatischem Thermoplast verwendet. 
[0023] Zum Pressen wird die Pressmasse erwarmt, 
vorzugsweise auf 300 bis 500°C, insbesondere 350 bis 
400°C. Der Pressdruck betragt vorzugsweise 5 bis 400 
bar, insbesondere 25 bis 250 bar. 
[0024] Ferner hat es sich als vorteilhafl erwiesen, daft 
Pressen unter leichtem Vakuum durchzufiihren, urn 
Lufteinschlusse im Zahnersatz zu verhindern. 
[0025] Der aromatische Thermoplast kann aus asthe- 
tischen Grunden auch eingefarbt werden, beispielswei- 
se mit einem rosa Farbstoff . Desgleichen ist es moglich, 



eine entsprechend eingefarbte Kunststoffbeschichtung 
vorzusehen, beispielsweise rosa im Gaumenbereich 
der Prothese und weiB im Ersatzzahnbereich. 
[0026] Nach einer anderen Ausfuhrungsform des er- 
findungsgemaBen Verfahrens wird das aus einem Ab- 
druck hergestellte Modell oder ein Teil davon in einer 
Form angeordnet. Die Form kann dazu mit Sand gefullt 
sein, der den unteren Teil des Modells aufnimmt. Als 
Pressmasse aus aromatischem Thermoplast wird bei 
dieser Ausfuhrungsform eine Platte verwendet, die auf 
das Modell in der unteren Form gelegt wird. Die Platte 
wird anschlieBend erwarmt, vorzugsweise auf die gtei- 
che Temperatur wie die Pressmasse nach dem vorste- 
hend beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel. Anschlie- 
Bend wird der Gegenstempel oder die obere Form mit 
einer plastischen Masse gefullt. Mit der plastischen 
Masse wird der Gegenstempel dann gegen die erwarm- 
te Platte aus aromatischem Thermoplast auf dem Mo- 
dell gedriickt. Das heiBt, bei dieser Ausfuhrungsform er- 
setzt die plastische Masse im Gegenstempel den festen 
Gegenstempel nach der ersten Ausfuhrungsform. 
[0027] Nachstehend ist die Erfindung anhand der 
Zeichnung naher erlautert. Darin zeigen: 

Fig. 1a bis 1c jeweils einen Schnitt durch eine 
Form und einen Gegenstempel zur 
Hersteliung einer Krone, und zwar 
mit leeren Vertiefungen, sowie vor 
bzw. nach dem Pressen der Press- 
masse nach einer ersten Ausfuh- 
rungsform des erfindungsgemaBen 
Verfahrens; und 

Fig. 2a und 2b jeweils einen Schnitt durch eine 
Form und einen Gegenstempel zur 
Hersteliung einer Teilprothese vor 
und nach dem Pressen der Press- 
masse nach einer zweiten Ausfuh- 
rungsform des erfindungsgemaBen 
Verfahrens. 

[0028] Bei der ersten Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens wird zur Hersteliung der 
Form 1 und des Gegenstempels 2 an einem Modell, das 
aus einem Abdruck hergestellt worden ist, mit einem 
ruckstandslos verbrennbaren modellierbaren Material, 
beispielsweise Wachs, ein Zahnersatz, namlich eine 
Krone modelliert, die eine dem Hohlraum 3 gemaB Fig. 
la entsprechende Form aufweist, also in ihrer Form der 
herzustellenden Krone 1 7 gemaB Fig. Ic entspricht. Da- 
bei ist an dem unteren spitzen Endbereich der model- 
lierten Wachskrone ein dunner Fortsatz angeformt, der 
dem Kanal 4 entspricht. 

[0029] Die modellierte Wachskrone wird dann mit ih- 
rem unteren Abschnitt, der der Vertiefung 3.1 in Fig. la 
entspricht, in eine pastose Masse 5 gebettet, die in ei- 
nen zum Gegenstempel 2 offenen Hohlkorper 6 gefullt 
ist. 

[0030] Der zur Form 1 hin offene Hohlkorper 7, der 
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den Gegenstempel 2 bildet, wird gleichfalls mit plasti- 
scher Masse 8 gefullt und gegen den oberen Abschnitt 
der Wachskrone gedruckt, der der Vertiefung 3.2 ent- 
spricht. 

[0031 ] Die Position der beiden Hohikorper 6 und 7 zu- 
einander wird durch eine Positioniereinrichtung, bei- 
spielsweise in Form von konischen Zapfen 9, 10 an ei- 
nem Flansch 11 an der Form 1 , welche in konische Boh- 
rungen 1 3, 1 4 an einem Flansch 1 5 des Gegenstempels 
2 eingreifen, festgelegt. Diese Positioniereinrichtung ist 
in Fig. 1b und Ic der Einfachheit halber weggetassen. 
Die hitzebestandigen Massen 5 und 8 harten dann bei 
Raumtemperatur aus. 

[0032] Alsdann werden die beiden gemaB Fig. 1 a an- 
einanderliegenden, entsprechend position ierten For- 
men 1 , 2 in einem Ofen z.B. auf 600°C erwarmt, urn das 
Wachs zu verbrennen, so daB die in Fig. la dargestelite 
Form 1 als Matrize und der Gegenstempel 2 als Patrize 
gebildet werden, deren Vertiefungen 3.1 und 3.2 den 
Hohlraum 3 bilden. 

[0033] Die Form 1 und der Gegenstempel 2 werden 
dann voneinander getrennt, und es wird, wie in Fig. 1b 
dargestellt, eine Pressmasse 16 in Form eines Blocks 
aus einem aromatischen Thermoplast uber der Vertie- 
fung 3.1 angeordnet. Der Block 1 6 wird durch Erwarmen 
z.B. auf 400*0 plastifiziert und sodann der Gegenstem- 
pel 2 mit beispielsweise 100 bar gegen die Form 1 ge- 
presst, so daB sich die Vertiefungen 3.1 und 3.2 mit pla- 
stifiziertem Thermoplast fullen, wie in Fig. Ic dargestellt. 
Das Erwarmen kann beispielsweise in einem Ofen er- 
folgen. Nach dem Abkuhlen wird entformt und die gebil- 
dete Krone 1 7 nachbearbeitet, beispielsweise um den 
Fortsatz 18, Grate und dergletchen zu entfernen. 
[0034] Der Kanal 4 ist vorgesehen, um Lufteinschlus- 
se in dem spitzen Endbereich der Vertiefung 3.1 beim 
Pressen zu verhindern. Das heiBt, durch den Kanal 4 
wird sichergestellt, daB Luft im spitzen Endbereich der 
Vertiefung 3.1 durch die plastifizierte Pressmasse 16 in 
den Kanal 4 verdrangt werden kann. 
[0035] Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 2a und 2b 
wird aus einem Abdruck ein Model! 20 hergestellt, das 
dem herzustellenden Zahnersatz 21 , in diesem Fall ein 
Gerust, entspricht. 

[0036] Das Modell 20 wird auf dem Boden Oder in ei- 
nem feuerfesten Schuttgut 22, wie z.B. Sand, in dem 
Hohikorper 23 angeordnet, um die Form 1 zu bilden. Auf 
dem Modell 20 wird eine plattenformige Pressmasse 24 
aus aromatischem Thermoplast angeordnet, welche ei- 
ne Dicke von beispielsweise 1 bis 3 mm aufweist. 
[0037] Der Hohikorper 25 wird mit einer plastischen 
Masse 26 gefullt, um den Gegenstempel 2 zu bilden. 
Der Gegenstempel 2 und die Form 1 sind ineinander- 
schiebbar ausgebildet. Die plattenformige Pressmasse 
24 wird z.B. durch Erwarmung auf 400°C plastifiziert. 
Auf die plastifizierte Pressmasse 26 auf dem Modell 20 
wird die plastische Masse 26 in dem Gegenstempel 1 
gepresst wie in Fig. 2b dargestellt, mit einem Druck von 
beispielsweise 100 bar Nach dem Abkuhlen wird ent- 



formt und der gebildete Zahnersatz 21, in diesem Fall 
ein Gerust, nachbearbeitet. 



5 Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Zahnersatz, der zu- 
mindest teilweise aus einem aromatischen Thermo- 
plast besteht, dadurch gekennzeichnet, daB der 
io Zahnersatz (17, 21) durch Pressen einer erwarmten 
Pressmasse (16, 24) aus einem aromatischen 
Thermoplast zwischen einer Form (1) und einem 
Gegenstempel (2) gebildet wird. 

is 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der Form (1 ) und dem Gegenstem- 
pel (2) Vertiefungen (3.1 und 3.2) vorgesehen sind, 
die zusammen einen dem herzustellenden Zahner- 
satz (17) entsprechenden Hohlraum (3) bilden. 

20 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Form (1) und der Gegenstempel 
(2) durch folgende Schritte hergestellt werden: 

25 - an einem aus einem Abdruck hergestellten Mo- 
dell wird der Zahnersatz aus einem modellier- 
baren, ruckstandslos verbrennbaren Material 
modelliert, 

der modellierte Zahnersatz wird mit einem Ab- 
30 schnitt in eine aushartbare, hitzebestandige 

Masse (5) in der Form (1) und mit seinem an- 
deren Abschnitt in einer aushartbaren, hitzebe- 
standigen Masse (8) in dem Gegenstempel (2) 
eingebettet, und 
55 - die Masse (5, 8) in der Form (1 ) und im Gegen- 
stempel (2) wird bei einer ersten Temperatur 
ausgehartet und nach dem Ausharten auf eine 
zweite hohere Temperatur erwarmt, bei der der 
modellierte Zahnersatz verbrennt, um die Ver- 
40 tiefungen(3.1 und 3.2) in der Form (1) und dem 

Gegenstempel (2) zu bilden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an den modeilierten Zahnersatz in 

45 dem von dem Gegenstempel (2) abgewandten 
Endbereich in der Form (1 ) und/oder in dem von der 
Form (1) abgewandten Endbereich des Gegen- 
stempels (2) wenigstens ein Fortsatz zur Bildung ei- 
nes Kanals (4) nach dem Verbrennen des model- 

50 lierbaren Materials vorgesehen ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB folgende Schritte durchgefuhrt 
werden: 



55 

auf ein aus einem Abdruck hergestelttes Modell 
(20) in der Form (23) wird die Pressmasse (24) 
in Form einer Platte gelegt, 
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die Pressmasse (24) wird erwarmt, und 
eine plastische Masse (26) in dem Gegenstem- 
pet (2) wird gegen die erwarmte Pressmasse 
(24) auf dem Modell (20) gedruckt. 

5 

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB als aromati- 
scher Thermoplast ein Sulfonsauregruppen halti- 
ger aromatischer Thermoplast Oder Polyethere- 
therketon (PEEK) verwendet wird. 10 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der suifonsauregruppenhaltige 
Thermoplast Polyethersulfon (PES) oder Polysul- 

fon (PSU) ist. 15 

8. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der aromati- 
sche Thermoplast bis zu 60 Vol.-% Fullstoffe ent- 
haft. 20 
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EP 00 10 6849 



in diesem Anhang sind die Mrtgiieder der Patontfamtfien der im obengenannten eur opaiscben Recherchenbericht angefuhrten 
Patentdc*umente angegeben. 

Die Angaben uber die FarruBenmitgrteder entsprechen dam Star>d der Datei des Europaischen Patentamts am 
OJese Angaben dtenen nur zur UnterrichUjng und ertoigen ohne Gewahr. 

22-08-2000 



Im RBChercfienbericrrt 
angeftihrtes PatenWokument 



Datum der 
Verortentlichung 



Mitgiied'er) der 
PatentfamiHe 



Datum der 
Veroftentlichung 



EP 0486705 



27-05-1992 



JP 
JP 
JP 
JP 
JP 
JP 
CA 
UO 



2745785 B 

4049959 A 
2624875 B 

4049960 A 
2751577 B 

4049961 A 
2059527 A 
9119463 A 



EP 0917860 
EP 0872218 



A 
A 



26-05-1999 
21-10-1998 



DE 19751999 A 



CA 
JP 
JP 



2235220 A 
2977526 B 
10305045 A 



28-04-1998 
19-02-1992 

25- 06-1997 
19-02-1992 

18- 05-1998 

19- 02-1992 
16-12-1991 

26- 12-1991 



27-05-1999 



18-10-1998 
15-11-1999 
17-11-1998 



Fur nahere Einzetheiten zu diesem Anhang : siehe AmtsWatt des Europaischen Patentamts, NM 2/82 
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